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La presente Invention est relative 3 un procede pour 
former par coulee une liaison rigide et perraanente entre deux 
metaux ou alliages legers. 

\ s On connait d§ja des procfidSs pour former par des 
processus de coulee des liaisons permanentes raais ces procedes 
n'etaientapplicables qu'a Vassemblage de Vacier ou d'un 
metal lourd non ferreux 3 un metal leger. Dans ces procedes, on 
coule le metal leger autour de Veiement en acier ou en metal 
lourd non ferreux, Malheureusement, ces procedes prisentent 
V inconv§nient d'etre limites a Vassemblage de metaux trSs 
differents par leur point de fusion ou leur poids specifique, 
ce qui augmente le poids total de V ensemble. Jusqu'a present, 
ce mode de travail n'etait pas consider comme applicable a 
Vassemblage d'un element en metal leger a un autre element en 
metal ou alliage 16ger, parce que la transmission de la chaleur 
du deuxierae metal leger en fusion au premier ou aux premiers 
elements en metal leger determinait un recuit d'adoucissement 
de ce ou ces premiers elements, en entratnant ainsi une reduction 
de leur resistance m§canique. 

. ? Par ailleurs, il est habitue! dans la technique d'as- 

_s>mbler par soudure ou brasage une piece en metal ou alliage 
leger I une 'autre piece en metal ou alliage leger. Ces procedes 
d r assemblage^pr§sentent egalement le grave inconvenient d'etre 
tres coQteux en\appareillage et en main-d'oeuvre. 

Le.bui de V invention est done d'apporter un procede 
Jjc.ononHkjue de formation d'une liaison d" assemblage permanente 
et de bonne resistance mecanique entre deux elements en alu- 
minium ou en alliage d' aluminium. 

Suivant V invention, ce probleme est resolu par le fait 
que, pour former Vassemblage, on utilise un element metallique 
fait d'un alliage d 1 aluminium susceptible de trempe, autour 
duquel on coule un alliage leger pour former le deuxiSme element. 

L 1 utilisation d*un alliage 16ger susceptible de trempe 
pour le premier element est absoluraent indispensable, parce que 
e'est seulement dans ce cas qu f on obtient une haute resistance 
mecanique au niveau du joint d f assemblage. Dans le procede 
suivant V invention, cette haute resistance mecanique est obtenue 
grtce au recuit de mise en solution de Valliage susceptible 
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de trempe qui est provoque par la chaleur d§gag§e lors de la 
coulee et au refroidisseraent brusque auquel on proc&de apres 
la coulee, d'une fagon connue, et qui est necessaire pour que 
les caracteristiques de resistance raecanique puissent croitre 
5 ensuite sous Veffet du vieill isseraent a chaud ou a froid qui 
fait suite a ces operations. 

On peut former de cette fagon une liaison d' assemblage 
rigide permanente et de grande resistance mecanique entre deux 
elements metalUques. 

10 Le choix des conditions du precede peut §tre laisse a 

1'initiative du praticien, sur la base des explications ci-dessus 
concernant Videe de ^invention. II s'agit siraplement, corame 
on Ta dit, que l'apport de chaleur par le metal liquide n'in- 
fluence pas la structure des pieces a couler, ou V influence 

15 d'une fagon exactement definie.Cela est obtenu par le fait que 
ces pieces, lors du chauffage par le metal liqui'de, sont elles- 
memes chauffees a des temperatures qui se situent dans I'lntervalle 
du recuit de raise en solution, de sorte que lors du refroidis- 
sement qui suit, 11 peut se produlre un durcissement de la 

20 structure. 

De meme, le praticien peut choisir les types les plus 
appropries d'alllages durcissables , d'une part, et d'alllages 
de coulee, d 9 autre part. 

Comme alllages durcissables, on peut envlsager par- 
25 tJculiSrement les types AlZnMg, AlMgSi et AlCuMg. Ces groupes 
d'alliage sont cites dans la ^Vme DIN 1725, folio 1. 

. . Selon le raeme point de vue, c'est-a-d1re celui du recuit 
de raise en solution, 11 faut calculer le temps pendant lequ&l 
le metal liquide peut agir. On choisira ce temps de fagon telle 
30 qu'll.ne se produise pas ou pratiqueraent pas d 1 arrondissement 

par fusion des aretes ou des pointes et que le temps pendant lequel 
la piece a couler subit un recuit de mise en solution se situe 
dans la gamme optiraale. De meme, le refroidisseraent brusque qui 
suit doit avoir lieu, de maniere en elle-meme connue, en fonc- 
35 tlon du type d'alliage dont 11 s'agit et en tout cas, un re- 
froidissement rapide est avantageux*. 

La forme des pieces a assembler par le procede selon 
1 'Invention est quelconque. Par exeraple, on peut assembler entre 
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elles les extrgmites de tubes et de profiles, ou bien les relier 
aux points nodaux. n n'est pas ngcessaire que les pieces soient 
assembles rigideraent, par la coulee, entre elles ni au metal de 
coulee ; dans bien des cas, la liaison produite par Vadherence 
de Valliage de coulee a la pidce entourge est suffisante, bien 
que, selon Tinvention, il ne soit pas necessaire d'obtenir une 
liaison interm§tallique entre les pieces. 

. Les temperatures 3 adopter dans la raise en oeuvre du 
procede selon 1 1 invention dependent du point de fusion des 
alliages dont il s'agit et du point de coulee, conf orraemeht au 
procede de coulee applique, 

LMnvention est decrite ci-aprSs 3 propos d"un exemple 
d'ex&cution qui ne la limite pas, elle est expliquge plus pre- 
cisgment et illustrSe par le dessin, dont la figure unique est 
une coupe verticale de la region de palier de pedalier d ! un 
cadre de bicyclette. 

On a represents les extrSnrites du tube de cadre 1 
entre le palier de pedalier et la selle, du tube de cadre 2 
entre le palier de pedalier et I'extrgmite arriere et du tube 
de cadre 4 entre le palier de pgdalier et la tete de direction, 
la boTte de pedalier etant dispos§e dans Tangle entre les ex- 
trgmitgs des tubes 2 et 3. Les tubes sont maintenus dans leur 
position relative par des dispositifs approprigs (non reprgsentes ). 
Selon le dessin, il est prgvu que le tube 4 soit sous la forme 
d'une tubulure coulge en place, mais bien entendu, on peut aussi 
utiliser une piece indgpendante, corame pour les tubes 1_ et 2. Il 
en est de m§me pour la bolte de pedalier 3. 

La region du pedalier est entourge, pour la pratique 
du procfide selon Tinvention, d'un moule (non represente) dont 
la constitution peut egalement etre laissge a I 1 initiative du 
praticien. Les extremites de tube ont une surface de m§tal nu 
et a leurs cStes frontaux, elles sont fermges par des bouchons 
5 formees de matgriaux appropries, mgtalliques ou non, par 
exemple de cSramique, de matigre synthetique, ou encore par 
des couvercles de raetaux sirailaires soudgs, etc-.., de manigre 
a erapgeher la penetration de metal liquide Tors de la coulee. 

Si on le desire, on peut prechauffer le moule de 
coulee de maniere en elle-meme connue. On coule le metal liquide 
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a une temp§rature dont le niveau depend de la nature des alliages 
dont sont formgs les tubes 1, 2 et fiventuell ement d'autres par- 
ties telles que les tubes 3^ et 4. Dans Vexemple consid§r£, 
ces parties sont form§es d'alliages du type AlZnMgl. Celui-ci 
5 a un intervalle de fusion de 610 a 650°C et le recuit de mise en 
solution s'effectue entre 350 et 490°C, de preference a environ 
480°C. 

Corame alliage de coulee, on utilise le type 6-AlSi7Mg, 
done un alliage de grande resistance. On trouvera par exemple 

10 des d§tails § ce sujet dans la norme DIN 1725, folio 2 ; on 

coule l 1 alliage a une temperature d f environ 760°C et il se soli- 
difie en peu de temps au contact de la surface du moule ou des 
extr§mit§s de tubes 1 et 2. On refroidit brusquement le tout 
de fagon usuelle, de sorte qu'il atteint en quelques minutes une 

15 temperature d' environ 350°C, apres quoi on effectue un refroi- 
dissement a I'eau. Pendant ce temps, les extremites de tubes 1^ 
et 2 subissent le processus de recuit de mise en solution, tandis 
que par la solidification du bain les parties 3 et 4 se consti- 
tuent. Toutes les parties forment un tout apr&s solidification. 



5 



2302802 



VINDICATIONS 

1. Procede pour former par coulSe une liaison rigide 
et permanente entre deux mfitaux ou alliages l§gers, ce proc§d6 
fitant caract6ris§ par le fait que le premier §l§ment de T as- 
semblage est une p1§ce mfctallique faite d'un alliage d'alu- 

5 minium susceptible de trempe et autour de laquel le on coule un 
alliage Ifiger pour former le deuxifime §l§raent de 1 'assemblage. 

2. ProcSdS suivant la revendication 1, caract§ris6 
par le fait qu'oh utilise comrae alliage ou m§tal l§ger l'alu-? 
minium ou un alliage d'aluminiua. 

10 3. Proc§de suivant la revendication 1 ou 2, carac- 

t§ris§ par le fait que, pendant la coulee, la temperature 
atteinte par Valliage susceptible de trempe ne devient pas 
superieure ni inferieure a sa temperature de recuit de mise en 
solution. 
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